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Cover for Armrest on the Door Panel of Motor Vehicles, as well as the meth- 
od and device for manufacturing same. 

A cover for the armrest on a motor vehicle's door panel (6) consisting 
of a cushioning piece (1) made of foamed/expanded plastic, that is provid- 
ed with a relatively soft, pad-like liner (3) and with fastening elements 
(10). 



For such a cover it is planned that the liner (3) be positioned on the 
back side of the cushioning piece (1), that the cushioning piece (1) be 
provided with fastening devices (10), which are anchored between the liner 
(3) and the foamed plastic, and that in the area of one of the ends there 
is an integrated (molded on) one-piece handle (2), in which a reinforce- 
ment liner (4) - made of an inherently stable material - is arranged, and 
that same reinforcement iiner (4) can be fastened at both its ends to the 
door panel (6) with fastening elements. 

The manufacturing process of the cover requires the use of a foaming mold 
with a lid against which the liner is placed and secured - especially 
during the foaming process - by means of fastening elements. 
The device for carrying out the process requires seats in the lid to hold 
the fastening elements. 
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Patent Claims 

1. Cover for the armrest on a motor vehicle's door panel (6), consisting 
of a foamed plastic cushioning piece (1), provided with a relatively 
soft, pad-like liner (3) and with fastening elements (10), THEREBY 
IDENTIFIED that the liner (3) is positioned on the back side of the 
cushioning piece (1), that the cushioning piece (1) has fastening de- 
vices (10), which are anchored between the liner (3) and . the foamed 
plastic, and that in the area of one of the ends, it has an integrated 
one-piece handle (2), in which a reinforcement liner (4) - made of an 
inherently stable material - is arranged, and that same reinforcement 
liner (4) can be fastened, at both its ends, to the door panel (6) 
with fastening elements. 

2. Cover as per Claim 1, THEREBY IDENTIFIED that the reinforcement liner 
(4) consists of a clamp-shaped sheet metal part. 

3. Cover as per Claim 1, THEREBY IDENTIFIED that each of the fastening 
elements (10), anchored in the cushioning piece, consists of a base 
plate (11) which rests against the liner (3), and that, optionally, 
same plate has either a tapped drill hole (18) for threading in a 
fastening screw (19), or is provided with pin-shaped fastening clips/ 
clamps (13) that pass through the liner (3) and can be anchored in a 
corresponding seat in the door panel (6). 

4. Cover as per one or several of the Claims 1 through 3, THEREBY IDEN- 
TIFIED that the fastening elements (10) are parts made of metal or in- 
jection molded plastic. 
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5. Cover as per one or several of the Claims 1 through 4, THEREBY IDEN- 
TIFIED that the cushioning piece (1) is of elongated, relatively flat 
construction, and that the top view as well as its cross section show 
its basic shape as being approx. rectangular with rounded off edges. 

6. Cover as per one or several of the Claims 1 through 4, THEREBY IDEN- 
TIFIED that the elongated cushioning piece (1), seen in cross-section, 
is of angular construction; that it has an angled supporting member 
(15) and, at approx. right angles to it, an abutting member (16) with 
the fastening elements (10). 

7. Cover as per one or several of the Claims 1 through 6, THEREBY IDEN- 
TIFIED that the liner (3) of the cushioning piece (1) and the handle's 
(2) reinforcement liner (4) are arranged to overlap according to area/ 
range. 

8. Cover as per one or several of the Claims 1 through 7, THEREBY IDEN- 
TIFIED that the liner (3) is fashioned from glass staple fiber (woven) 
fabric. 

9. Method for the manufacture of a cover as per Claims 1 through 8, using 
a foaming mold that can be closed with a lid (20), THEREBY IDENTIFIED 
that the cushioning piece's (1) liner (3) is placed against the lid 
(20), and secured at same by means of the fastening elements (10); fur- 
thermore, that the reinforcement liner (4) for the handle part (2) is 
placed in the foaming mold, the lid (20) is closed, and that then the 
foaming mold's cavity is filled with foam. 
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10. Device - to effect the operation as per Claim 9 - which, basically, 
consists of a foaming mold whose cavity can be closed by means of a 
lid (20), THEREBY IDENTIFIED that the lid (20) is provided with seats 
for holding the fastening elements (10). 

11. Device as per Claim 10, THEREBY IDENTIFIED that the seats can be ei- 
ther in the form of pins (21) that protrude perpendicularly from the 
lid's wall, or tapped blind holes (22) made in the lid's wall. 
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Sept. 17th, 1982 
HAPPICH BROS. GMBH, D 5600 WUPPERTAL 
Federal Republic of Germany 

Cover for the Armrest of a poor Panel for Motor Vehicles, as well as the 
Method and Device for Manufacturing Such a Panel. 

The invention refers to a cover for the armrest on a motor vehicle's door 
panel, consisting of a cushioning piece made of foamed plastic, provided 
with a relatively soft, pad-like liner, and with fastening elements. 
Furthermore, the invention refers to a process/method for manufacturing 
such a cover, as well as to a device for carrying out the process. 

It is becoming more and more common that the interior sides of motor ve- 
hicle doors are equipped with preformed, one-piece, relatively bending-re- 
sistant door panels made of pressed cardboard sheets or similar material, 
provided with concavities and convexities, and - especially with an arm- 
rest - that are integral parts of the panel. These integrated door panel 
armrests are designed to supplant the type of armrest usually provided up 
to now. But since the material being used for the door panels is relative- 
ly hard, this results in a considerable loss of comfort. Therefore, upper 
price range vehicles are equipped with a cushioned cover in the area of 
the door panel's armrest. 



-5- 



An older German patent application (P 31 07 760.9-21), made by the appli- 
cant, already shows and describes such a cushioned cover, which provides 
the advantage that the liner, used to stiffen the cushioning piece, con- 
sists of a thin pad. The present invention is based on the aforementioned 
type of cushioned cover. 

Thus, the invention's task consists in combining a cover of the type as 
mentioned above with an additional functional part, and make certain that 
the cover, though low in overall height, provide a good cushioning effect, 
and that it can be mounted without any problem. It is also the invention's 
task to indicate a method for manufacturing such a cover, as well as to 
provide a device to carry out the manufacturing process. 

The measures as per the invention for carrying out this task are: that the 
liner is positioned on the back side of the cushioning piece; that the 
cushioning piece has fastening devices, which are anchored between the 
liner and the foamed plastic; that in the area of one of the ends there is 
an integrated one-piece handle, in which a reinforcement liner - made of 
an inherently stable material - is arranged; and that both ends of same 
reinforcement liner can be fastened to the door panel with fastening 
elements. 

Since the liner arrangement is clearly defined to be placed at the back 
side of the cushioning piece, this allows that all the foamed plastic that 



is built up on it (and well fused to the liner), serves exclusively for 
cushioning purposes; this ensures a sufficient cushioning effect, even at 
lesser wall thicknesses. The positioning of the fastening elements, direct- 
ly adjoining the stronger part of the cover (namely the liner, located 
between the door panel and the fastening elements where the cover will be 
fitted in) ensures reliable and problem-free securing in position. 



The measures taken to integrate a handle in the cushioning piece, stiffen- 
ing same with a reinforcement liner, and designing the reinforcement liner 
in such a way that both its end* can be affixed to the door panel, offer a 
special advantage, namely that manufacture and separate mounting of a hand- 
le needed for opening, and particularly for pulling shut a vehicle's door, 
can be omitted. 

Even though it is known how to fashion one-piece armrests with integrated 
handle for use in motor vehicles, they are relatively bulky components 
with an inherently stable liner that extends over the armrest and handle 
area. On the one hand, such inherently stable liners - being either one- 
piece or rigidly connected sheet metal parts or injection molded plastic 
parts, or consisting of a combination of such sheet metal and injection 
molded parts - are rather material- and cost-intensive, and, secondly, are 
not even suitable for a cover of the type as per the invention, because 
the increase in inherent sturdiness/stability in the cover as per the in- 
vention is to go exclusively to the handle part. 

Preferably, the reinforcement liner arranged in the handle part should 
consist of a formed sheet metal piece, fashioned approximately like a 
clamp. A formed sheet metal piece weighs little, is easily and cost effect- 
ively produced, and gives the handle part the sturdiness that is needed to 
completely satisfy the technical requirements. 

As per the invention, the fastening elements anchored in the cushioning 
piece may each consist of a base plate that rests against the liner, and, 
optionally, same plate may be provided either with a tapped drill hole for 



threading in a fastening screw, or with pin-shaped fastening clips/clamps 
that pass through the liner and can be anchored in a corresponding seat in 
the door panel. 
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When using the first option, the cover is premounted on the door panel 
before same is affixed to a motor vehicle's door. The second option allows 
to affix the cover afterwards on a door that is already equipped with a 
door panel. 

The fasteners may be made either of metal or injection molded plastic. 
They are definitely mass-produced items and, thus, do not cause any signi- 
ficant cost increase; they can be mounted easily and quickly and, contrary 
to integrated, one-piece plug-in blades and similarly disadvantageous 
items, they do not have to be cleaned after the foaming process. 

In a further type of design, the cushioning piece shows an elongated, rela- 
tively flat construction, and the top view as well as the cross section 
show an approx. rectangular basic shape with rounded off edges. Alter- 
natively, the elongated cushioning piece, seen in a cross-section view, is 
of angular construction, and has a supporting angled member at approx. 
right angles to it, as well as an abutting angled member equipped with the 
fastening elements. The first option merely provides cushioning for the 
door panel armrest and a combined handle part, whereas with the second 
option there is, additionally, lateral cushioning in the area of the hard 
door panel, and the joining lines are covered up. 

A further development of the invention consists therein that the cushion- 
ing pieced liner - preferably made of glass staple fiber (woven) fabric - 
overlaps the reinforcement liner, according to area. This creates a zone 
of increased sturdiness/stability in the transition area between the cush- 
ioning piece and the handle part. 
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The process intended for the manufacture of the cover as per the invention 
- for which a foaming mold is used that can be closed with a fid - is cha- 
racterized by the fact that the cushioning piece's liner is placed against 
the lid, and secured to same by means of the fastening elements; this is 
followed by positioning the reinforcement liner for the handle part in the 
foaming mold and by closing the lid; then the foaming mold's cavity is 
filled with foam. 

The special advantage of the process as per the invention is perceived to 
be the fact that the liner for the cushioning piece is fixed in a predeter- 
mined position, and is held In this position during the foaming process. 

The device, provided as per the invention to carry out the operation, con- 
sists basically of a foaming mold whose cavity can be closed with a lid, 
that is characterized by having seats for holding the fastening elements. 
Optionally, the seats are either in the form of pins that protrude perpen- 
dicularly from the lid's wall, or tapped blind holps made in the lid's 
wall. Due to the design of this arrangement as per the invention, thp fast- 
ening elements cannot only be arranged quickly, problem-free and site-posi- 
tioned, but - at the same time - can also be used for appropriately site- 
positioning and securing the liner. 

Execution Examples of the invention are explained in detail below, referen- 
ced by the respective drawing(s). Shown in; 

111. 1 a first execution example of the cover, 

III. 2 a second execution example of the cover, 



III. 3 an incorporation example, 

III. 4 and 5; respectively a detail of the manufacturing device 
and 

III. 6 a further execution example. 
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The cover shown in III. 1 consists of a cushioning piece 1 and an integra- 
ted (molded on), one-piece handle pert 2. The cushioning piece 1 and the 
handle part 2 are mostly formed of foamed plastic, and have en outer skin 
that may be composed of the foam material or, preferably, of a rotational- 
ly premolded and subsequently foamed/expanded skin. The cushioning piece 1 
has a relatively soft liner 3 f preferably consisting of a section from a 
glass staple fiber (woven) fabric; same liner is located at the back side 
of the cushioning piece 1, and - due to the fabric's structure - becomes 
closely bonded to the foamed plastic. The handle part 2 is equipped with a 
reinforcement liner 4, made of an inherently stable material. Preferably, 
the reinforcement liner 4 (brought forward for better viewing) consists of 
a sheet metal blank, which - as shown - may be bent into a "IT shape and 
has angled, rounded off ends 5. Contrary to the liner 3, the reinforcement 
liner 4 is completely embedded in foamed/expanded plastic, except for its 
angled eftds 5 and, thus, provides increased sturdiness for the handle part 
2. This meahs that, without putting it under undue stress, the handle part 
2 can be used for holding, opening and closing or, respectively, pulling 
shut a motor vehicle's door. In this connection it is also important that 
the ends of the handle part 2 be fastened to a door panel 6 (a partial 
view of same is shown in III. 3). The angled ends 5 of the reinforcement 
liner 4 serve to attach both ends of the handle. The attachment at both 
ends can be effected, for instance, with screws that are inserted into the 
tapped drill holes 7 from the back side of the door panel 6. It is also 
feasible to provide the upper end 5 of the reinforcement liner 4 with a 
plug 8 that has outwards raking cams. These allow - utilizing the upper 



free end of the handle - to twist the cover into a corresponding seat in 
the door panel; the remaining areas can be attached to the door panel 6 
with screws or other fasteners, such as clamps, for example. 
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The cushioning piece 1 is provided with several fastening elements 
10. In the execution example as per III. 1, each fastening element 10 
consists of .a base plate 11 with small, twice bent backwards anchor- 
ing arms/ends 12, and a pin-shaped, forward pointing fastening clamp 
13. The fastening elements 10 are arranged in such a way on the cush- 
ioning piece 1 that the base plate 11 is always positioned between 
the liner 3 and the foamed (expanded) plastic built up on it, and 
that the fastening clamp 13 protrudes from the back side of the cush- 
ioning piece 1. Mounting, and especially when effected on an already 
mounted door panel, is easily done by twisting in the peg 8, and by 
clamping the fastening elements 10 into the corresponding seats/re- 
cesses in the door panel 6. In a given case, clamp-fastening can also 
be done in the area of the lower angled end 5 of the reinforcement 
liner 4, by means of a clamp 14 (indicated by dot-dash line); the 
clamp 14 may be arranged perpendicularly downwards, 
While the cushioning piece 1 as per ill. 1 shows a rectangular form, 
both in top and front view, the cushioning piece as per III. 2 (seen 
in cross section) is of angular construction, and has a supporting an- 
gle member 15 as well as, at approx. right angles to it, an abutting 
angle member 16. But in principle, the cover as per III. 2 is con- 
structed in the same manner as the cover shown in III. V. Here the 
cover's cushioning piece 1 has an angle-shaped, mat-like, soft liner 
3, and a reinforcement liner 4 - consisting of a sheet metal blank - 
in the handle part 2; the reinforcement liner 4 extends to within the 
abutting angle member 16. The lower bent end 5 of the reinforcement 
liner 4 protrudes from the back side of the abutting angle member 16, 
and the liner 3 is provided with ajecess 17 to accommodate same. 
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The back side of the abutting angle member 16 shows 1 slightly brought 
forward areas"of material 18, thus gaining additional substance (wall 
thickness) for the fastening elements that are positioned here, and 
giving the door panel 6 good adaptability. The fastening elements as 
per III. 2 - the same as those in III. 1 - have a base plate 11, and 
twice-bent small anchoring arms/extensions 12. But instead of the 
fastening clamp 13, there are tapped drill holes 18 for fastening 
screws. 

III. 3 shows the armrest area of a door panel 6, and mounted on it a 
cover as per the invention. In the example shown here, the handle 
part 2, as well as the form/cushioning piece 1, are fastened by 
screws, as shown clearly by the fastening screws 19 in the illustra- 
tion. 

III. 4 and 5 show a section of the lid 20 of a customary (but not 
shown) foaming mold. The lid 20 has seats for holding the fastening 
elements 10. The seats consist of pins 21 (III. 4), and of blind 
holes 22 (III. 5). 

When manufacturing the cover, one proceeds in such a way that first 
the liner 3 is placed against the lid 20 and secured to it with 
fastening elements 10. In turn, the fastening elements 10 are held in 
or on the seats merely friction-tight and, therefore, can be easily 
detached again. The reinforcement liner 4 - usually threaded into a 
rotationally molded skin - is positioned and secured in a foaming 
mold (not shown); then the lid 20 is closed, and the mold cavity is 
foamed in the usual manner. 
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Armrest for motor car dcor - with U/brocket and plastics foam cushion 
support 



Co4-037»g3 (The armrest consists of a plastic foam 

cushion (i) with a soft glass-fibre insert (3) and fasteners 
(10). 

A tf-bracket for attaching the armrest to the door panel 
consists of a flat iron bracket with two bend-over ends 
(5) which is also embedded in plastic foam. 

.ADVANTAGES 



This has a good cushioning effect and is easy to instal.- 
{17pp39WADwgNol/6) 
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@) Abdeckung fur die Armauflage einer Turtafel von Fahrzeugen sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen 
einer solchen 

Eine Abdeckung fur die Armauflage einer Turtafel (6) von 
Fahrzeugen, besteht aus einem aus Schaumkunststoff ge- _ 
bildeten Polsterkorper (1) mit einer relativ weichen. matten" 

artigen Einlage (3) und mit Befestigungselementen (10). .... .... . .._ ~ 

Bei einer solchen Abdeckung ist yorgesehen, da6 die Einla- 
; ge (3) an der Ruckseite des Polsterkorpers (1 ) positioniert ist .■■ 
und daB der Polsterkorper (l).zwischen der Einlage (3) und 
dem Schaumkunststoff verankerte Befestigungselemente 
(10) und an einem Endbereich ein einstuckig angeformtes 
Griffteil (2) mit einer darin angeordneten Verstarkungseinla- 
ge (4) aus einem formstabilen Werkstoff aufweist. wobei die 
Verstarkungseinlage (4) beidendig durch Befesiigungsmit- 
tel an der Turtafel (6) bef estigbar ist. 

Das Verfahren zum Herstellen der Abdeckung sieht die 
Verwendung einer Schaumform mit Deckel vor. an den die 
Einlage angelegt und mittels Befestigungselementen insbe- 
sondere wahrend des Schaumvorganges festgelegt wird. 
Die Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens sieht vor, 
daB der Deckel Aufnahmen zum Halten der Befestigungs- 
elemente aufweist. " — ...... 
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© Abdeckung fiir die Armauflage einer Turtafei von Fahrzeugen sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen 
einer solchen 

Eine Abdeckung fiir die Armauflage einer Turtafei (6) von 
Fahrzeugen, besteht aus einem aus Schaumkunststoff ge- 
bildeten Polsterkorper (1) mit einer relativ weichen. matten- 
artigen Einlage (3) und mit Befestigungselementen (10). 
Bei einer solchen Abdeckung ist vorgesehen. daS die Einla- 
ge (3) an der Ruckseite des Polsterkdrpers (1) positioniert ist 
und dafc der Polsterkorper (1) zwischen der Einlage (3) und 
dem Schaumkunststoff verankerte Befesttgungselemente 
(10) und an einem Endbereich ein einstuckig angeformtes 
Griffteil (2) mit einer darin angeordneten Verstarkungseinla- 
ge (4) aus einem formstabilen Werkstoff aufwetst, wobei die 
Verstarkungseinlage (4) beidendig durch Befestigungsmit- 
tel an derTurtafel (6) befestigbar ist. 

Das Verfahren zum Herstellen der Abdeckung sieht die 
Verwendung einer Schaumform mit Deckel vor, an den die 
Einlage angelegt und mittels Befestigungselementen insbe- 
sondere wahrend des Schaumvorganges f estgelegt wird. 
Die Vorrichtung zum Durchf uhren des Verf ahrens sieht vor, 
daR der Deckel Aufnahmen zum Halten der Befestigungs- 
elemente aufweist. 
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Abdeckung fur die A rmau f 1 age einer Turtafel (6) VO n Fahr- 
zeugen, bestehend aus einem aus Schaumkuns ts tof f gebi.de- 
ten Po.sterkorper (,, mit einer re ,ativ weichen, ma tten- J 
art, gen. Ein, age (3) und mit Be f e 5 t i g ung s e 1 emen ten (10) 
dadurch gekennzeichnet, da6 die Einlage (3) an der Ruck-' 
se.te des Po . s te r ko rpe r s (,) positionlert ist und daO 
der Po.sterkorper (,) .wischen der Ein, age (3) und den, 
Scha.mkunststoff verankerte Be fes tiyungse, emen te (lo) 
und an eine, Endbereich ein einstuckig angeformte. Griff- 
te.l (2) m,t einer darin angeordneten Vers tSrkungsein- 
1396 (M aus einem formstabilen Werkstoff aufweist 
wobei die Verstarkungsein.age «, ) beidendig du rch Be f es t i - 
gungsmittel an der Turtafel (6) befestigbar ist. \ 

Abdeckung nach Anspruch 1, da du r c h . g e k e n n z e i ch ne t , daO ' 
d.e Verstarkungseiniage «, ) aus e i nem etwa buge.fornng 
gestalteten B lechformtei 1 besteht. 

Abdeckung nach Anspruch 1, dadurch gekennze i chne t , daG 
d.e in, Po.sterkorper (,) verankerten Befestigungse.emen- 
te (10) jeweiis aus einer an der Ein, age. (3) anliegenden 
Grundp.atte (,,) bestehen, die wah.weise eine Bohrung (,8) 

■ Z : ra E ' ndrehen -ner Be f e s t i g u no s s c h r a u be (19) oder einen 
d.e Ein, age (3) d u r c h s e t ze n de n , in einer e n t s p r e ch en den 

Aufnahme der Turtafel (6) ■ veranke r ba ren s t i f t f 6rm I gen 
Befestigungsk. i ps (13) aufweisen. 



.0 k. Abdeckung r.ach cine, oder mehreren der- Ansp_rOche 1 bis 3. 

dadurch gekennzeichnet, daB die Be f e s t i gung se . emen te (10) 
als Metal. telle oder Kunststof fspri tzguGtei le ausgebi.det 
s ind. 
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Abdeckung nach e i nem oder mehreren der Anspriiche 1 
bis ^/dadurch gekennze ichne t , daR der Polsterkorper .(]) 
eine langl iche, relativ flache Ausbi Idung aufweist und 
sowohl in der Oraufsicht als auch im Querschnitt betrach- 
tet eine etwa rechteckige Grundform nit abgerundeten 
Kan ten au f we i s t . 
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6. Abdeckung nach einem oder niehreren . der Anspruche 1 

bis h % dadurch gekennze i chne t , daB der langl ich ausge- 
bild'ete Polsterkorper (1), im Querschnitt gesehen, 
winkelfdrmig ausgebi Idet ist und einen Abstutzschenkel 
(15) sowie einen hierzu etwa rechtwinkl ig ausger i chteten ( 
mi t den Bef est i gungse lementen (10) ausgerus teten Anlage- 
schenkel (16) aufweist. 

7. Abdeckung nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennze i chnet , daB die Einlage (3) des Polster- 
korpers (1) und die Verstarkungsel nlage (**) des Griff- 
tells (2) sich bereichsweise uberlappend angeordnet sind. 



8. Abdeckung nach einem oder mehreren der AnsprUche 1 bis 7, 
dadurch gekennze t chne t , daG die Einlage (3) als Glas- 
s tape 1 f ase rgewebe ausgebildet ist. 

25 9. Verfahren zum Herstel len einer Abdeckung nach den 

Anspruchen 1 bis 8, unter Verwendung einer mittels eines 
Deckels (20) verschl iefibaren Schaumform, dadurch gekenn- 
ze i chne , , daB die Einlage (3) fur den Polsterkorper (1) 
an den Deckel (2o) angelegt und daran mittels der Befesti 
30 gungselemente (10) festgelegt, die Verstarkungseinlage 

(I*) fur das Griffteil (2) in der Schaumform po s i t i on i e r t , 
der Deckel (20) gcschlossen und hiernach der Formhohl- 
raum der Schouoif orm ousgeschaumt wird. 
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«°rrUhtu„ g 2um Ourchfuhren d.s v erfahrens nach 

T? 9 . t. w...„ t „ eh . n be5tehend aus einer 

for™, deren F.r, ho „ ltt .j. e , nes $ 

-rscMU 0b8r ,. t . dadurch9ekenn2eichnet> ^ ' 

(20).A.,„.,.„ n zum Halten der Befcst ; 

elemente (i 0 ) aufweist. - ■ ■ 



a I A " SPrUCh '°- dad ^ h ». k .-».«h„. e . 

-8 d e Aufnah.en wah,v, ei ,e .„ senkrecht aus der 

».ck..w.„d„„ 9 h erau!trs „ nde StIfte 

D.ck..„„ d „„ 9 einseirltitet( s ack ,ochbohr, 
ausgebJ Idet sind. 



ungen (22) 
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H 93°/991 17.9.1982 Pom/Sch . 

GEBR. HAPPICH GMBH, D 5600 WUPPERTAL 
Bundesrepubl ik Deutschland 

Abdeckunrj fur die Armauflage einer Turtafel von Fahrzeuqen 
sowie Verfahren und Vorrichtung zum Herstel len einer solchen 

Die Erfindung bezieht s i ch auf eine Abdeckung fur die Arm- 
auflage einer Turtafel von Fahrzeugen, bestehend aus einem 
aus Schaumkuns ts to f f geb i 1 de ten P o I s t e r ko r pe r und einer 
relativ wcichen, mattcnartigen Einlage und mi t Befes t i gungs- 
elementen. Die Erfindung bezieht s i ch weiterhin auf ein 
Verfahren zur Herstel lung einer derartigen Abdeckung sowie 
auf eine Vorrichtung zum Durchf uhren des Verfahrens. 
*, 

Die Turen von Fahrzeugen werden f ah r zeug i nnen se i t i g in 
zunehmendem MaBe mi t Turtafeln ausgerustet, die aus einer 
einstuckigen relativ b i eges tei fen , vorgeformten Platte aus 
PreBpappe od . dg 1 . bestehen und Einwolbungen, Auswolbungen 
sowie insbesondere eine Armauflage als integrierte Bestand- 
teile aufweisen. Die in den Turtafeln integrierten Arm- 
auflagen sind dazu bestimmt, die bisher ubl icherweise vor- 
gesehenen Armlehnen zu ersetzen. Da das fur die Turtafeln 
eingesetzte Material jedoch relativ hart ist, gent durch 
diese MaBnahme Bctrachtl iches vom Fahrzeugausstattunqs- 
komfort verloren. Fahrzeuge der gehobenen Ausstattungs- 
klasse werden daher im Bereich der integrierten Turtafel- 
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arn.auf.age mit einer gepol s ter ten Abdeckung ausgeriistet • 
'n e, ner von der An.e.derin getatigten a.teren deutschen 
atent3nmeldun9 (P 31 °? 76C.9-2,..) i st eine so)che ol _ 
sterte Abdeckung bereits gezeigt und bescnr.eben. be i de r 
5 vorteMhafterwe.se vorgesehen ist. daG die den Po.ster- 

° rPe : aUSSUifende ""'.I.".", einer d0 „„.„ Matte besteht 
Von einer gepo.sterteo Abdeckung der vo r e rwa h n t e n Art 
gent die Erfindung aus. 

> Die der Erfindung 2ugrunde liegende Aufgabe ^ 

d. r.n. .,„. Abdeckung der .ingangs genannten Art .,, e i nen 
""""" F "" k "™ i » il - k-binieren und Vorsorge 

! ° treffCn - < " B die *»««kung bei g «rin 9 er Baubohe einen 
9 ute„ PoistereffeK bietet u nd ,,..,.„,„. montiert werden 

' is < « «ufgabe der Erfindung, .,„ Verfahren 

«- «ers,e,,en einer soichen Abdeckung aufzuzeigen sowie 

e. n. Vorrichtung ,„„, Ourchfuhren des Ve r f a h re ns ' 2 u r Ver- 

r ugung zu s te 1 I en . 

Die zur Losung dieser Aufgabe erf i ndungsge-SB vorgesehenen 

a6n ; h : en bCStehen daMn ' die Ei ""^e an der Ruckseite 

des Po.sterkorpers positioniert ist und da6 der Po.ster- 
korper zwischen der Einlage und dem S ch a umk u n s t s t o f f ve r- 
ankerte Befestigungse.e.ente und an ein em Endbereich ein 
e.nstuckig angeformtes Griffteil mit einer darin ange- 
ordneten Verstarkungseinlage aus einen formstabi.en Werk- 
stoff aufweist, wobei die Verstarkungseinlage beidendig 
durch Befestigungsmitte. an der Turtafe. befestigbar ist. 

Pa die Anordnung der Einlage eindeutig definiert an der Ruck 
se.te des Po.sterkorpers angeordnet ist, kann der gesamte 
darauf aufgebaute Ku n s t s t of f s c h a urn , der natur.ich einen 
•nn.gen Verbund m i t der Einlage eingeht, aus sch 1 i efl 1 i ch 
Polsterzwecken dienen. won.it ein aus re i chende r Polster-^ 
effekt auch noch bei geringer Wanddicke gewSh r 1 e i s te t ist 
D.e Anordnung der Be Pes t i cjungse lemen te in unm i t te 1 ba re r 
An. age an den, stabi.eren Toil der Abdeckung. nanHich der 
fnlage. die sich in dor E i nb.i u . n c,c d,r Abc.cckunc, zwlschc „ 
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der Tiirtafel und den BefestigungseVementen bef indet , gewahr- 
leistet eine unproblemati sche und zuverlassige Fes t 1 egung^J^ 
Die MaHnahmen, an den Po 1 s terkorper einen Griffteil anzu- 
formen, diesen mit einer Vers tarkungse i nlage stabil aus- 
zusteifen und die Vers tarkungsei n.l age so zu gestalten, daB 
sie beidendig an der Tiirtafel befest igbar i st , bietet den 
besonderen Vor tei 1 , da3 auf die Herstel lung und separate 
Montage eines.zum Of fnen, insbesondere aber zum Zuziehen 
einer Fahrzeugtur e r f o r d e r 1 i ch e n Griffes verzich'tet werden 
kann . 

Es ist zwar bekannt, Armlehnen fur Fahrzeuge eins tuckig mit 
einem Griff auszubi lden , jedoch handel t es s i ch hierbei urn 
relativ groBvolumige Bauteile mit einer sich uber den 
Armlehnen- und Griffbereich ers treckenden formstabi len 
Einlage. Solche forms tab i len Einlagen, die einstuckig oder 
aus starr mi teinander verbundenen Blech- oder Kunststoff- 
spri tzguBtei len oder aus mi teinander komb i n ierten t starr 
mi teinander verbundenen Blech- und Kuns tstof f spr i tzguBtei len 
hergestel 1 t sind, sind zum einen sehr material" und kosten- 
aufwendig und zum andern fur eine Abdeckung der erf indungs- 
gemaSen Art zudem n i ch t geeignet, we i 1 bei der erf indungs- 
gemaSen Abdeckung eine erhohte Formstabi 1 i tat ausschl ieBl ich 
fur das Griffteil vorgesehen sein soil. 

Die im Griffteil angeordnete Verstarkungseinlage besteht 
bevorzugterweise aus einem etwa bugelformig gestalteten 
Blechformte i I . Ein Blechformtei 1 we i s t ein nur geringes 
Gewicht auf, ist einfach und ko s t e n g u n s t i g hers tel Ibar und 
vermag dem Griffteil eine den technischen An f o r d e r u n ge n 
vol lauf genugende Festigkeit zu vermi tteln. 

Erfindung s gem a 6 konnen die im Pol sterkorper verankerten 
Be f es t i gung se I emen te jeweils aus einer an der Einlage 
anliegenden Grundplatte bestehen, die wahlweise eine Bbhrung 
zum Eindrehen einer Be f e s t i gung s s ch raube oder einen die 
Einlage durchsetzenden , in einer entsprechenden Aufnahme 
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— - t „ ird . .,.„. Iti „„„,;;;:, — 



ncne A„ bringung der Abi . e , un /„ — -*"«*-■ 

bestuckten Tilr zu 



"lit Tiirtafe^ 



Die Befestigungstei le konnen als Metal Iteilp a , 
sprit 2gu 3teMe ausgebl ldet sein Es rf K — stofp: 

10 Massenartike) di/u • , -«fle. prochene 

hen. schnen und einfacn 2u monUeren sfnd und n ^ 

;:; rgang nicht w erden .„...„..„,. dies be d 

:::::^? F :;r::;: t " Bit - e ^ nB -" od - ^ 

15 

'n «.l«.r.r Aus ge s t a , t ung der ERfindung „ e , , ( 
- -rPT ,.n. .,.„„, Ieh . relativ f , ache Aosb ^ = 

- d.r Oraufsicht .„.. ueh . la Querschnitt betrac(ltet °"° h . 

" ;:: r ;:: ht r° e Grundform * u - 

. . bMd.t. Polsterkorpar. , „ Querschnit tgesehe „ . 

e wa recht„, nkllg , USgeri c„u te „, . , , de „ 
2 e e ausgeriistete „ Anlageschenke , aufueis( f 

.1 »'": r 6 A, ""'""»». «r die A r „a uf ,a g . der TUr . 
tafel ,„ Verblndung «, | , . | „.„ Grlfftell n. sr ' h «, 
1--lw.it.n Fall zusst 2 ll e h • . g^chaffen. wahrend 

AbooT.t.r „ «""l'<=h e,ne be ra i chs we i se seitliche 

Trennfugen vorliegt 

3° 

I i i „ n L We ' terb ' ,dun9 der Erfindu - 9 b — ht '«'-. 

r r T be beSteht ' "«•'■".»"....-..„. de 5 

Kberoanosbere.ch von Po 1 s t « rko rpe r und Crlff tei , .,„„ , 
erhohter Stabilitat. °" e 
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Das zum Hers tel len der Abdeckung vorgesehene Verfahren,. be i 
dem eine mittels eines. Deckels verschl ieBbare Schaumform 
verwendet wl rd , zeichnet s i ch e r f I ndung sgemh'B dadurch aus, 
daB die Einlage fur den Po 1 s te r ko r pe r an den Deckel angelegt 
und daran mittels der Be f e s t i g ung s e 1 eme n te fcstgelcgt , die 
Vers ta rkunge i n 1 age fur das Griffteil in der Schaumform 
posi tioniert , der Deckel geschlossen und hlernach der Form- 
hoh I raum der Schaumform ausgeschaumt wird. 

Der beson der. e Vortei I des e r f i n d u n g s g em a B e n Verfahrens 
wird darin yesehen, daB die Einlage fur den Pol s terkorper 
in einer vorciegebenen Position festgelegt und auch wahrend 
des Schciumprozesscs in dieser Position gehalten wird. 

Die zum Durchf iihren des Verfahrens erf i ndungsgemaB vorge- 
sehene Vorr i chtung , die im wesentlichen aus einer Schaum- 
form besteht, deren Formhoh Iruam mittels eines Deckels 
ve r sch 1 i efiba r i s t , besitzt die Desonderhei t, daB der Deckel 
Aufnahmen zum Halten der Be f e s t i g ung s e 1 em en te aufweist . 
Dabei konnen die Aufnahmen wahlweise als senkrecht aus der 
Decke 1 wandung he r a u s t r e t e nd e S t i f te oder als in die Deckel- 
wandung e i ngea rbe i te te S a ckb o h r u ng e n ausgebildet sein, 
Durch diese e r f i n d u ng s g ema Be Ausbildung der Vorrichtuhg 
konnen die B e f e s t i y u ng s e 1 emen t e n i ch t nur schnell und einfach 
lageposi tioniert angeordnet werden, sondern gleichzeitig 
sinnvoll zur lagepos i tionierten Pestlegung der Einlage 
dienen. 

Ausf uhrungbe i spiele der Erfindung werden nachfolgend anhand 
der Zeichnung naher erlautert . Es zeigen: 



Fig. 


1 


e i n 


erstes Ausfuhrungsbeispiel 


der Abdeckung , 


Fig. 


2 


e i n 


zweites Ausf iihrungsbei spie 


1 der Abdeckung , 


Fig. 


3 


e i n 


Einbaubeispiel , 




Fig. 


k 


und 


5 jeweils eine Einzelheit 


de-r Hers tel lungs- 






vorr 


i ch t ung 





und 

Fig. 6 ein wei teres Ausfuhrungsbeispiel. 
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». . ,n ,g , ,.,.„,. Abdeckung „.„.„« .,„.. ,„„,£.* 

e „" darSn •.'"■■«««■". .«.-f.r-«.„ CM, I- 

"T ro..,. rk8rp . r , und das Gr| . fften : v 

:; ! " ,,itta - «»„.«.,.,,«„.,;. gebildet und , <l ^ lM : 

b..«.h.„ ka „„. Der Polsterk5rper , ueist eine reUtiv 

««.che. vorz„ gs „eise aus dem Ab5ch „ itt e . nes ef ; 
:7 Se " tl " E.„,.„ 3 .uf. die sicn .„ d r 

"""I" PO, "" k8 'P"» ' "-.find., und, schon bed i„ gt : 

7 h ^ 8 - k "-!"-. .■ — ....„.,.„ V.Vbund t «„ 

Verstarkungseiniage „ aus form5tabi , em Hater ausgerGstet 
... ... = run d en d er b esseren UbersicH, Herausgezcge 

5 i:r; te — . * ■>....,.« „„.,:„„:,..; ^ 

•« e.ncn, B.echstreifenzuschnitt. d i e d a rge s t e , . t - 

E "d«„ rrr 9 , 9ebo9en "■••• b " ,, « ••■» — .„,.„■„,,.■,. 

st t aUf "« ,St - 'e 9 «"'t= »r .E. 3 ist di« «.,- 

20 ;;: ,,si ;? st * mit Ausnahme dar ■■>«»'-■.•«.■. 5 

o L-'; chau " ku — °" •>"...>.«.« ..d „ t , damit de„ : 

e '"" erhBhte F " ,, «-"- »«" k.„. ilslHf , 

te,l 2,oh„e aberbea„s P rucbt zu werden. zunl Festha.ten. „ie 

, , eM 2 an se;nan baid - *"«"..ch.„ .» «,„. ■■ 

: 6 -n. Teiiansicn, in Fig . 3 dargesteMt 

' befest '9' Die ab5.win.enen Enden 5 der Verstar- 

befestlgung vorgesehen. Dabe , ka „„ die Befestigung „.,„. 

6 n d.e Bohrungen 7 e i nzud rehende r Schrauben .rf.l,.„. Es 
... .».„ .„„,.„. das obere abgew lnk e,te Ende 5 d.r V.r..„- 

kung «, , „ mit e|nem 2apfen 8 ^ bestucken> ^ _ 

Sen ab s tr ebende Nocken , aufweist. 0a nit ka „„ dann die 
35 AbdecKung „ it den, oberen freien Grifftei lende in eine ent- 
•pr.ch.nde Tiirtafelaiifnahme eingerenkt und die Obrigen 
Berelche kii „„e n durch Schrauben oder 3ndere Befes{ 

.....„«.. „ie Kiipse. an der Turtafe, 6 befestigt werden. 
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De r Polsterkorper 1 ist m i t mehreren Be f es t i g ung s e I eme n t en 
10 versehen. . I m Aus f Uh r ung sbe i s p i e 1 nach Fig. 1 bestehen 
die Befestigungselemente 10 jeweils aus einer Grundplatte 11 
mi t nach hint'en zweifach abgew i nkel ten Ver ankerung sa rmchen 
5 12 und einem nach vorne gerichteten s t t f tf 8 rm i g en Befesti- 
gungskllps 13- Die Befestigungselemente 10 sind derart am 
Polsterkorper 1 angeordnet, daB s i ch die Grundplatte 11 
jeweils zwischen der Einlage 3 und dem darauf aufgebauten 
Kunststoffmaterial befindet und der Bef es t i g ungsk 1 i ps 13 
10 aus der Ruckseite des Po 1 s te rkorper s 1 heraustritt. Ourch 
Einrenken des Zapfens 8 und Einklipsen der Befestigungs- 
elemente 10 in entsprechende Aufnahmen der Tiirtafel 6 kann 
die Montage schnell und einfach, insbesondere auch nach- 
trSglich an eine bereits montierte Turtafel 6 erfolgen. 
15 Ein Einklipsen kann dabei ggf. auch im Bereich des unteren 
abgewinkelten Endes 5 der Verstarkungseinlage k mittels 
eines lediglich s t r i chpuhk t i e r t angedeuteten Klipses 1 *i 
erfolgen, wobei der Klips U auch senkrecht nach unten 
gerichtet angeordnet sein kann. 

20 

WShrend der Polsterkorper 1 nach Fig. 1 sowohl in Draufsicht 
al's auch in Stirnansicht betrachtet eine etwa rechteckige 
Ausbildung aufweist, ist der Polsterkorper 1 nach Fig. 2 
5m Querschnitt gesehen winkelformig ausgebildet und we i s t 
25 einen Abs tu tzs chenke 1 15 und einen hierzu etwa rechtwinklig 
ausgerichteten A n 1 ag e s c he nke 1 16 auf / In g rundsa tz li cher 
Hinsicht ist aber die Abdeckung nach Fig. 2 in gleicher 
Ve.ise wie die nach Fig. 1 aufgebaut. Sie besitzt eine hier 
winklig ausgebildete weiche. ma t ten f o rm i ge Einlage 3 I™ 
30 Polsterkorper 1 und eine aus einem B 1 e ch zu s ch n i 1 1 bestehende 
Verstarkungseinlage k im Griffteil 2. weiche s i ch bis in 
den Anlageschenkel 16 erstreckt. Das untere abgewinkelte 
Ende 5 der Verstarkungseinlage U tritt aus der Ruckseite 
des Anlageschenkels 16 heraus, wozu die Einlage 3 mit 
35 einer Aussparung 17 versehen ist. 
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Rucks«,te-des An , ages chenke I s ,6 w e , s t h 
"gene Materialbereiche ,8 auf „ k ! V ° r9e ~ 
Fleisch f 0r die hrer , ' dUrCh die Cliches ^ 

"r aie hier pos i t I on i e r ten R^» ct - 

9ewonnen wi rd und wodurch sich eine ' ' * * ' ^ " ' 6 ^ 

an der TOrtafel 6 . - k 9Ute A npa ° fSh 1 9 ke { t 

Fi, 2 be I eb : 9 ^ Bef " tI — «'-."t. nacn 

>'■««. n und 2weIfach abgewinke , te 9 - • •■»• S-nd- 

A-telU des Be f „ t , gung . k , , pses ' " » "- S ^r, chen 12 

Bohrungen 18 far Kef " *" r J^och 

f-r » e f, St , 9M , sschriuken vorgesehen. 

Fl9. 3 zei 9 t den Armauflageberelch einer TUr..f '. X 

-.»«l.r«.n A^decKung de r , " * " U 

*r«. Be, de„ Mer ge 2 e,gten 8e S p e , 5 e ^ 8 " 

FormkSrper 1 gewShlt .. r '"te,l 2 a l s auch f0r den 

.^»-r..j7r::; d ;::,;:;: h I . - :: d — - 



Die Fig. 4 und 5 zeigen den Tellberelch H n 

einer ublieh^n • u ■ relch des Deckels 20 

auf. Nach Fig 4 bestph °efestigunqselemente 10 

6n d,e A "fnahn,en aus S «■ i f - 
"«h Fig. 5 aus SacklBchern 22. St.ften. 2, und 

Bei der Herstellung der Abdeckung w i rd so 

« *«n.ch.t d,. ElnIage 3 an den De k : r 2 v: ve ; fah — -B 

-r Befes tigungse]emente , Q ' ° — -tt.l. 

■•<..t..»n...,... Bt . 10 ^ZsZ^V^^ °" 
Aufnahmen lediolirh a u „ de " an b 2W • »" den 

: : a d ::: h Rei ^'»* ..»..«... k5 „ en 

3" e!„e r.«,. rl . H. tt ! ""T " erde "- °" im *"9-e,nen ,„ 
•» '« "lent d.„., t .M t . B *' ! W ; r """«"»"«-I... * w.rd 

'««..i....-«„.-. h d« r e k „ Q "„r sitioniert und ' 

" Cher Ue,5 = ausgeschSunt „! rd . 
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